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Abstract of EP0922535 
The grinder has a support plate rotating on an 
implement's pivot axis (3) and holding grinder 
pieces in the form of grinder discs (2) protruding 
radially in relation to the implement's rotary axis 
and at right angles from the support plate. The 
grinder discs are interspersed by elastic 
intermediate elements (5). The free disc ends 
have profiled edges and or a grinding plane (6) 
which slopes at right angles to the pivot axis 
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Beschreibung 

[0001] Die vorilegende Anmeldung betrifft ein Werk- 
zeug nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 . 
[0002] Fur die maschinelle, schteifende Beatteitung 5 
von Werkstucl<oberf)achen werden herkdmmlichenvei- 
se beispielsweise Schleifwalzen eingesetzt. Diese 
Werkzeuge weisen eine zur bearbeitenden Oberflache 
parallel ausgerichtete Drehachse auf und das Schleif- 
nnlttel ist auf der zylinderfomnigen Oberflache des Werk- 
zeuges angeordnet. Das Schliffbild dieser Werkzeuge 
verllluft allerdings nur In radialer Richtung senkrecht zur 
Werkzeugachse. 

[0003] Unn ein homogeneres Schliffbild fur praktlsch 
beliebig grosse Flachen zu erhalten, sind waiter Teller- 
schleifwerkzeuge bekannt. Bel diesen Werkzeugen ist 
die Werkzeugdrehachse senkrecht zur Bearbeitungs- 
flache ausgerichtet und das Werkzeug welst auf seiner 
der Bearbeitungsflache zugewandten Seite kreisformig 
resp. ringfomnig wirkende Schleifmittel auf. Das Schleif- 
werkzeug wird dann beispielsweise in kreisfonnigen 
Bahnen uberdie Bearbeitungsflache gefuhrt, waszu ei- 
nem sehr homogenen Schliffbild fuhrt. Fur diese Werk- 
zeugart sind eine Vielzahl verschiedener Schleifnnittel 
bekannt, wie beispielsweise flache Schleifscheiben, 
Borstenanordnungen etc. 

[0004] lnsbesondereistausderDE2411 749einder- 
artlges Tellerschlerfwerkzeug bekannt, bei weichenn die 
Schleifmittel als senkrecht zum tellerformigen Grund- 
korper stehende, radial von der Drehachse nach Aus- 
sen weisend angeordnete Schleiflamellen ausgebildet 
sind. Die Schleiflamellen sind dabei regelmasslg von- 
einander beabstandet im Qrundkorper angeordnet. Die 
Schleiflamellen weisen dabei auf einer Seite eine 
Schicht mit Schieifmittein auf. 
[0005] Der Nachteil solcher Tellerschleifwerkzeuge 
mit Schleiflamellen besteht nun darin, dass das Schliff- 
bild uber die Gebrauchs- resp. Nutzdauer des Werkzeu- 
ges nicht homogen ist. in der Einlaufphase, d.h. belm 
ersten Inbetriebsetzen dieses Werkzeuges, wird ein an- 
deres Schliffbild erzielt, als in der anschliessenden Be- 
triebsphase, welche bis zu einem bestlmmten Abnut- 
zungsgrad des Werkzeuges In Anspruch genommen 
werden kann. Ebenfalls besteht je nach der Art der zu 
bearbeitenden Oberflache die Gefahr, dass das Werk- 
zeug, insbesondere die Schleifiamelten, in der Einlauf- 
phase beschadlgt werden, was im schlechtesten Fall zu 
einer Irreparablen Beschadigung der zu bearbeitenden 
Oberflache fuhrt Oder aber zu einem iiber einen lange- 
ren Zeitraum bestehenden unregelmassigen Schliffbild. 
Dies ist insbesondere der Fall bei der Bearbeitung von 
faserigen Oder weichen Oberflachen, wie beispielswei- 
se Holzoberflachen. 

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
stand nun darIn, ein derartlges Tellerschleifwerkzeug 
mit Schleiflamellen zu finden, welches bereits zu Beginn 
des Einsatzes, d.h. in der Einlaufphase. ein konstantes 
Schliffbild erzeugt und bei welchem die Gefahr der Be- 
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schadigung der Schleiflamellen reduziert oder vermie- 

den wird. 

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch 
ein Schleifwerkzeug mit den Merkmalen nach Anspruch 
1 gelost. Bevorzugte Ausfiihrungsfonmen der Erfindung 
ergeben sich aus den weiteren Anspruchen 2 bis 7. 
[0008] Durch die Anordnung von elastischen Zwi- 
schenelementen zwischen den einzelnen Schleiflamel- 
len, welche an die Oberflachen der Schleiflamellen an- 
llegen und nicht mit ihnen verbunden sind, wird eine gu- 
te Stutzung der Schleiflamellen im Betrieb erreicht, was 
zu einem homogenen Schliffbild fuhrt. 
[0009] Indem der Bearbeitungsflache des Werkzeu- 
ges Im Neuzustand vorzugsweise eine Profillerung der 
mit der zu bearbeitenden Oberflache in Kontakt kom- 
menden Kanten der Schleiflamellen vorgegeben wird, 
wird gleich zu Beginn des Einsatzes des Werkzeuge, in 
der Einlaufphase, ein der spateren Bearbeitungsphase 
entsprechendes Schliffbild erzeugt. 
[0010] Wenn vorzugsweise die Ecken der Schleifla- 
mellenkanten gerundetsind, vemnindertsich die Gefahr 
des Ausreissens der spltzen Kanten im Vergleich mit 
den herkommlichen Werkzeugen erheblich. Ebenfalls 
weisen die erfindungsgemass ausgestalteten Werkzeu- 
ge, resp. Lamellen, bessere Eigenschaften fur die Be- 
arbeitung von faserigen Oberflachen. wie beispielswei- 
se Holz auf, bei weichen herkommiiche Werkzeuge 
durch die spltzen Kanten Kratzer in der Oberflache ver- 
ursachen. 

[0011] Vorteilhafterweise konnen die erfindungsge- 
massen Schieifwerkzeuge im Neuzustand direkt fur die 
Bearbeitung von Oberflachen eingesetzt werden, ohne 
dass zuerst eine Einlaufphase eingeschaltet werden 
muss, Oder mit einer unterschiedlichen Bearbeitungs- 
qualitat der Oberflachen gerechnet werden muss. Damit 
und dank der verminderten Beschadigungsgefahr las- 
sen sIch die erfindungsgemassen Werkzeuge wlrt- 
schaftlicher einsetzen als die bekannten Werkzeuge. 
[0012] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
nachstehend anhand von Figuren der beiliegenden 
Zeichnung noch naher eriautert. Es zeigen 

Fig. 1 schematisch die Seitenanslcht eines her- 
kommlichen Tellerschleifwerzeuges mit Schleifia-. 
mellen; 

Fig. 2 den Querschnitt durch das Werkzeug nach 
Figur 1 im Berelch der Schleiflamellen; 

Fig. 3 schematisch die Seitenanslcht eines erfin- 
dungsgemassen Tellerschleifwerkzeuges mit ge- 
nelgten Schleiflamellenkante; 

Fig. 4 die Ansicht einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form einer Schleiflamelle fur ein erflndungsgemas- 
ses Tellerschleifwerkzeug nach Figur 3; und 

Fig. 5 die Ansicht einer weiteren, bevorzugten Aus- 
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fuhrungsform einer Schleiflamelle fQr ein erftn- 
dungsgemasses Tellerschleifwerkzeug nach Figur 
3 

[0013] In Figur 1 istdieSeitenansichteinesherkdmm- 
lich bekannten Teiterschleifwerkzeuges 1 mit Schleifia- 
mellen 2 dargestellt. Die Schleiflameilen 2 sind radial 
bezuglich der Schleifwerkzeugachse 3, senkrecht zum 
Werkzeugkdrper4 stehend angeordnet. Urn einen kon- 
otanten Abstand zwisclien den einzelnen Schleiflamel- 
ien 2 zu gewahrleisten sind zwischen den Schleiflamei- 
len 2 Abstandselemente 5 aus einem elastischen Mate- 
rial angeordnet. Derbesseren Uebersichtlichkeithalber 
sind bei dieser und den folgenden Figuren jeweils auf 
der rechten Figurenhalfte nur eine Schleiflamelle 2 ein- 
gezeichnet. 

[0014] In Figur 2 1st die Anordnung des Schleifwerk- 
zeuges 1 von Figur 1 der besseren Uebersicht lialber 
noch im Querschnitt dargestellt. Hier wird insbesondere 
die radiale Anordnung der Schleiflameilen 2 mit den da- 
zwischen angeordneten Abstandselementen 5 klar er- 
sichtlich. 

[0015] Die Schleiflameilen 2 weisen herkommlicher- 
weise wie dargestellt eine rechteckige Fomn auf. 
[001 6] in Figur 3 ist nun die Seitenansicht eines erfln- 
dungsgemass ausgestalteten Schleifwerkzeuges 1 dar- 
gestellt. Grundsatzlich entspricht der Aufbau des 
Schleifwerkzeuges 1 mit Schleiflameilen 2 und Ab- 
standselementen 5 dem des herkommiichen Schleif- 
werzeuges 1 von Figur 1 . Die Schleiflameilen 2 weisen 
nun aber eine andere Gmndfonn auf, indem die freie 
Kante 6 der Schleiflamelle 2 in einem Winkel a nach 
Innen gegen die Schleifwerkzeugachse 3 geneigt aus- 
gebildet ist. Das erfindungsgemass ausgebiidete 
Schleifwerkzeug 1 weist demnach im Neuzustand eine 
konkave, durch die Kanten 6 der Schleiflameilen 2 ge- 
bildete Bearbeltungsflache auf. Wenn diese Schleif- 
werkzeug 1 nun in Betrieb genommen wird, d.h. mit der 
entsprechenden Drehzahl um die Werkzeugdrehachse 
3 angetrieben wird, werden die freien Enden der Schlei- 
flameilen 2 und damit die Kante 6 durch die Fliehkraft 
radial leicht nach Aussen verschoben. Da die Schleifla- 
meilen 2 an ihrem anderen Ende fest mit dem Werk- 
zeugkorper 4 verbunden sind, und die ausseren Ecken 
6' der Schleiflameilen 2 eine hohere Umdrehungsge- 
schwindigkeit aufweisen und damit auch einer hdheren 
Fliehkraft untenvorfen sind, richtet sich die Kante 6 na- 
hezu parallel zur Bearbeltungsflache aus, d.h. es wird 
im Betrieb eine im wesentlichen plane Bearbeltungsfla- 
che gebildet. 

[0017] Damit wird verhindert, dass sich beim der In- 
betriebnahme des erfindungsgemassen Werkzeuges 1 , 
d.h. in der Einlaufphase, durch die geschilderten Gege- 
benheiten, eine konvexe Bearbeltungsflache bildet. bei 
welcher die Inneren Ecken 6" zuerst und allein in Eingriff 
mit der zu bearbeitenden Oberflache gelangen und da- 
mit in dieser Phase ein anderes Schliffbild erzeugen, als 
in der spateren Betriebsphase, bei welcher sich die Kan- 



ten 6 der Schleiflameilen 2 entsprechend der Schleifwir- 
kung Abnutzen und ihre Fonn verandern. 
[0018] Es hat sich gezeigt, dass der Neigungswinkel 
a vorteilhafterweise zwischen 1* und IS*' ausgefuhrt 
5 wird, um die vorteilhaftesten Resultate zu erzielen. 
[0019] In Figur 4 ist eine weltere, bevorzugte Ausbil- 
dung von Schleiflameilen 2 dargestellt. Hierbei sind nun 
die Ecken 6' und 6" gerundet. Diese Rundungen verhin- 
dern einerselts. dass durch eine spitze Kante in der zu 
10 bearbeitenden Oberflache Kratzer entstehen, was ins- 
besondere bei faserigen Oder weichen Oberf lachen wie 
belspielswelse Holz die auftreten kann, und verringem 
andererseits die Gefahr, dass die spitze Ecke ausbricht 
und damit entweder das Schleifwerkzeug 1 oder die zu 
15 bearbeitende Oberflache beschadigt wird. 

[0020] In Figur 5 ist nochmals eine weitere, bevorzug- 
te Ausfuhrungsform fur eine Schleiflamelle 2 dargestellt. 
Hier ist nun die ganze freie Kante 6 der Schleiflamelle 
2 profiliert ausgestaltet, hier insbesondere wellenfor^ 
mig. Diese Fomrigebung unterstutzt die beschriebenen, 
vorteilhaften Wirkungen weiter 
[0021] Vorteilhaftenfl^else lassen sich die beschriebe- 
nen, erfindungsgemassen Werkzeuge ohne eine sepa- 
rate Eintaufzeit sofort produktiv einsetzen, ohne dass ei- 
ne Veranderung Oder Einbusse an der Qualitat des Er- 
gebnisses, d.h. am Schliffbild, in Kauf genommen wer- 
den muss. Damit lasst sich dieses Werkzeug vorteiihaf- 
tenn^else Im Vergleich mit den bislang bekannten Werk- 
zeugen wesentllch wirtschaftlicher einsetzen, bei er- 
hohter Qualitat des Schleifergebnisses. 
[0022] Als Tragemnaterial fur die Schleiflameilen 2 
konnen Naturoder Kunststoffasern eingesetzt werden, 
welche zu einem Gewebe als Trager fur das auf einer 
Seite angeordnete Schleifmittel verarbeitet werden. Die 
Gewebestruktur wird vorzugsweise derart eingesetzt, 
dass Kette und Schuss des Gewebes derart orientiert 
sind, dass der durch die Fliehkraft bewirkten Ausbie- 
gung der Schleiflameilen 2 unter Berucksichtlgung des 
Winkels a optimal entgegengewirkt wird. 



PatentansprQche 

1. Werkzeug fOr die schleifende Bearbeitung von 
^5 Oberflachen mit einem um eine Werkzeugdrehacii- 
se (3) drehbaren telterartigen Tragkorper (4) mit 
daran angebrachten Schleifmlttein in Form von im 
wesentlichen senkrecht vom Tragkorper (4) abra- 
genden, radial zur Werkzeugdrehachse (3) ange- 
50 ordneten Schleiflameilen (2), wetche auf einer Seite 
mit einem Schleifmittel versehen sind, wobei die 
freien Lamellenenden bezuglich der senkrecht zur 
Werkzeugdrehachse (3) verlaufenden Schleifebe- 
ne derart geneigte Kanten (6) aufweisen, dass die 
55 bezuglich der Drehachse (3) inneren Kantenecken 
(6") der Schleiflameilen (2) einen kleineren Abstand 
zum Tragkorper aufweisen als die aussenliegenden 
Kantenecken (6*), dadurch gekennzeichnet, dass 
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die Schleiflamellen (2) untereinander durch elasti- 
sche Zwischenelemente (5) beabstandet sind. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schleiflamellen (2) an den frei- 
en Lamellenenden profilierte Kanten (6) aufweisen. 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Neigung (a) der Kanten (6) 
zwischen I"* und 15" in Bezug auf die Schleifebene 
betragt. 

4. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass jeweits mindestens 
eine Ecke (6';6") der Kanten (6) der Lamellenenden 
gerundet ist, vorzugsweise beide Ecken (6';6") ge- 
rundet sind. 

5. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schleiflamellen 
als Tragermaterial aus einem Gewebe aus Kunst- 
stoff Oder Naturfaser bestehen. 

6. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schleiflamellen (2) derart mit 
dem Tragkorper (4) verbunden sind. dass die 
Schussfaden des Gewebes im wesentlichen senk- 
recht Oder in einem Winkel oder Bogen zur Schlei- 
febene weisend verlaufen und die Kettenfaden im 
wesentlichen parallel zur Schleifebene verlaufen. 

7. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die freien Kanten (6) 
der Schleiflamellen (2) eine wellenformige Profilie- 
rung aufweisen. 



Claims 

1. Tool for the abrasive treatment of surfaces, with a 
disc-like support body (4), which can rotate about a 
tool rotational axis (3), with grinding means located 
thereon in the fomn of grinding flaps (2) which 
project substantially perpendicularly from the sup- 
port body (4), are disposed radially to the tool rota- 
tional axis (3) and are provided on one side with a 
grinding means, wherein the free flap ends have 
edges (6) which are inclined relative to the grinding 
plane, which extends perpendicularly to the tool ro- 
tational axis (3), such that the edge comers (6") of 
the grinding flaps (2) which are on the inside relative 
to the rotational axis (3) are located at a smaller dis- 
tance from the support body than the outer edge 
comers (6'), characterised in that the grinding 
flaps (2] are spaced apart by elastk^ intenmediate 
elements (5). 

2. Tool according to Claim 1 , characterised in that 



the grinding flaps (2) have profiled edges (6) at the 
free flap ends. 

3. Tool according to Claim 1 or 2, characterised in 
5 that the inclination (a) of the edges (6) is between 

1" and 15** relative to the grinding plane. 

4. Tool according to any one of Claims 1 to 3, charac- 
terised in that In each case at least one comer (6'; 

10 6") of the edges (6) of the fiap ends is rounded, with 
both corners (6'; 6") preferably being rounded. 

5. Tool according to any one of Claims 1 to 4, charac- 
terised In that the grinding flaps consist of a fabric 

15 made of aplastics material or natural fibre as canier 
material. 

6. Tool according to Claim 5, characterised in that 
the grinding flaps (2) are connected to the support 

20 body (4) such that the weft threads of the fabric ex- 
tend substantially perpendiculariy or at an angle or 
curve to the grinding plane and the warp threads 
extend substantially parallel to the grinding plane. 

25 7, Tool according to any one of Claims 1 to 6, charac- 
terised in that the free edges (6) of the grinding 
flaps (2) are profiled in corrugated fashion. 



30 Revendications 

1. Outil pour usiner des surfaces par abrasion, com- 
prenant un corps porteur (4) en fonne de disque 
pouvant toumer autour d'un axe (3) de rotation de 

35 Toutil et ayant des moyens abrasifs en fonne de la- 
melles abrasives (2) qui font saillie essentiellement 
perpendiculatrement au corps porteur et sont radia- 
les par rapport a Taxe (3), les extremites libres des 
lamelles pr^sentant par rapport au plan d'abrasion 

40 perpendiculaire k I'axe de rotation (3) de I'outil des 
bords (6) inclines de maniere que les angles (6") 
des bords des lamelles (2) situes vers l'int§rieur par 
rapport a I'axe de rotation (3) sont a plus faible dis- 
tance du corps porteur que les coins (6') des bords 

45 des lamelles situes vers I'ext^rieur, 
caracterise en ce que 

les lamelles abrasives (2) sont espac§es les unes 
des autres par des elements intemn^diaires 6lasti- 
ques (5). 

50 

2. Outil selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que 

les lamelles abrasives (2) pr6sentent, sur leurs ex- 
tremites libres, des bords (6) profiles. 

55 

3. Outil selon i'une quelconque des revendications 1 
ou 2. 

caracterise en ce que 
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rincilnaison (a) des bords (6) par rapport au plan 
rfabrasion, est comprise entre 1' et 15'. 

4. Outil selon t'une queiconque des revendications 1 
&3, 5 
caracterise en ce qu' 

au molns un coin (6*. 6") des bords (6) des extremi- 
tes de chaque lamelle est an^ondi, et de preference 
les deux coins (6', 6") sont arrondis. 

10 

5. Outii selon I'une queiconque des revendications 1 
caracterise en ce que 

les lamelles abrasives comportent, comme mat6- 
riau porteur, un tissu en mati^re plastique ou en fi- 
bres naturelles. 

6. Outil selon la revendication 5, 
caracterise en ce que 

les lamelles abrasives (2) sont relives au corps por- 20 
teur (4) de maniere que les fils de trame du tissu se 
presentent essentieilement perpendiculairement 
ou selon un angle ou un arc par rapport au plan 
d'abrasion, tandis que les fils dechaine sont essen- 
tieilement parall^les au plan d*abrasion. 25 

7. Outii selon Tune queiconque des revendications 1 
caracterise en ce que 

les bords libres (6) des lamelles abrasives (2) pre- 30 
sentent un trac6 ondul6. 
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